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Die folgenden Angaben send den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren und Vorrichtiing zur stirnseitigen fugetechnischen Verbindung einer Tragermatrix eines 
Wabenkorpers 

(57) Eine fugetechnische Verbindung an wenigstens einer 
Stirnseite (11) einer in einem Mantel rohr (7) angeordne- 
ten aus zumindest teilweise strukturierten Blechfolien ge- 
schichteten und/oder gewickelten Tragermatrix eines Wa- 
benkorpers (4), insbesondere Katalysatortragerkorpers, 
erfolgt erfindungsgemaG mit Hilfe eines Induktionsspu- 
len (12) umfassenden Flacheninduktors (13), dessen In- 
duktionsspulen (12) entsprechend angeordnet die Stirn- 
seite (11) des Wabenkorpers (4) wenigstens teilweise so 
aufheizen, dafc wenigstens stellenweise (14), insbesonde- 
re fleckenweise (15), Verbindungen der Blechfolien unter- 
einander hergestellt werden. Solche Verbindungsflecken 
(15) sind vorzugsweise hinsichtlich ihrer stirnseitigen Er : 
streckung variabel herstellbar, Hierzu wird ein Flachenin- 
duktor (13) vorgeschlagen, welcher in vorteilhafter Weise 
( hinsichtlich der Erzeugung von Verbindungsstellen (14) 
und/oder Verbindungsflecken (15), also hinsichtlich sei- 
\ her Wirkbereiche (14, 15), variierbar ist. 

Die vorliegende Erfindung eignet sich insbesondere fur 
fugetechnische Verbindungen wie Loten oder Sintern und 
kann in vorteilhafter Weise im laufenden Herstellungspro- 
zefc von Katalysatortragerkorpern angewandt werden. 
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Beschreibung 


Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur stirn- 
seitigen fiigetechnischen Verbindung einer in einem Mantel- 
rohr angeordneten aus zumindest teilweise strukturierten 
Blechfolien geschichteten und/oder gewickelten Tragerma- 
trix eines Wabenkorpers, insbesondere Katalysatortrager- 
korper, sowie eine Vorrichtung, insbesondere zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens. 

Bekannte Wabenkorper, insbesondere metallische Kata- 
lysatortragerkorper, bestehen aus einer Tragermatrix miL 
beispielsweise spiralig aufgewickelten, sehr diinnwandigen, 
glatten und/oder gewellten Blechfolien, die in einem kreis- 
zylindrischen oder auch ovalzylindrischen Mantelrohr fuge- 
technisch durch SchweiBen, Lotcn, Sintem, Kleben oder 
dergieichen miteinander verbunden sind. 

Zur Erhohung der Widerstandsfahigkeit eines solchen 
Wabenkorpers gegen thernusche Wechselbelastungen istbe- 
reits bekannt, lediglich in bestimraten Teilbereichen, bei- 


Wic beispielsweise in der EP0 245 737 Bl erwahnt, ist 
die Nutzung induktiver Mittel fur eine wenigstens teilweise 
fugetechnische Verbindung einer geschichteten und/oder 
gewickelten TragennaLrix eines Wabenkorpers bislang 
5 kaum in Betracht gezogen worden, da man annahm, daB im 
Gegensatz zum Mantelrohr sich die Wabenstruktur sowohl 
mittels Induktionsspulen als auch mit Warmebestrahlung 
von auBen insgesamt nur sehr schlecht aufheizen und auf 
eine fur eine fugetechnische Verbindung ausreichende hohe 
10 Tempera tur bringen lassen wurde. 

Uberraschenderweise ennoglicht aber die vorliegende Er- 
findung in vorteilhafter Weise die sekundenschnelle fuge- 
technische Verbindung wenigstens einer Stimseite der Tra- 
germatrix eines Wabenkorpers. Dabei kann im allgemeinen 
15 auf inertisicrendc Mittei verzichtct werden, da chcmischc 
Reaktionen, zumindest soweit es langsam ablaufende 
Gleichgewichts reaktionen sind, aufgrund der extrem ver- 
kiirzten Verbindungszeit nicht nachhallig aufu-elen. 
Insbesondere zur Ahwendung der Erfindung bei der Her- 


spielsweise stirnseitig, die Bleche der Tragermatrix fuge- 20 stellung besonders elastischer Katalysatortragerkdrper wird 

lechnisch untereinander und ggf. mit dem Mantelrohr zu vorgeschlagen, daB die Verbindungsstellen an der Stirnseite 

verbinden, so daB bei thermischer Belastung fur Mantelrohr des Wabenkorpers vorzugsweise ortlich gezielt und/oder 

und Tragermatrix ungehinderte Dehnungsmoglichkeiten be- hinsichtlich ihrer stirnseitigen Erstreckung variabel herge- 

stehen, wodurch plastische Wechselverformungen der Ma- stellt werden konnen. Hierzu wird ein Flacheninduktor vor- 

trixzellen iiiit den Folgen von Zerslorung und Ablosung der 25 geschlagen, welcher in vorteilhafter Weise hinsichtlich der 


Tragermatrix vermieden werden 

Kiassische Verfaiiren zur stirnseitigen fiigetechnischen 
Verbindung einer in einem Mantelrohr angeordneten aus zu- 
mindest teilweise strukturierten Blechfolien geschichteten 
und/oder gewickelten Tragermatrix eines Wabenkorpers, 
insbesondere Katalysatortragerkorper, werden heutzutage 
insbesondere in einem einige Stunden andauemden diskon- 
tinuierlichen ProzeB im Hochtemperaturofen durchgefiihrt. 
Die einzelnen Wabenkorper werden dabei zu Chargen ge- 
sammelt in den Ofen gegeben. Zur Vermeidung von chemi- 
schen Reaktionen wie unerwunschter Kristallbildung oder 
Oxidation insbesondere an der Oberflache der Blechfolien 
findet der fugetechnische ProzeB in einem Ofen unter einer 
beispielsweise Argon und/oder Wasserstoff enthakenen 


Erzeugung von Verbindungsstellen und/oder Verbindungs- 
flecken, also hinsichtlich seiner Wirkbereiche variierbar ist. 

Insbesondere bei Kombination der Erfindung mit einer 
ggf schon vorhandenen induktiven Vorrichtungen zur we- 
30 nigstens teilweisen fiigetechnischen Verbindung insbeson- 
dere der Enden von Blechfolien mit einem Mantelrohr wird 
vorgeschlagen, beispielsweise die Induktionsspulen so aus- 
zugestalten, daB die Stirnseite des Wabenkorpers so aufge- 
heizt werden, daB keine Verbindungen der Blechfolien zum 
35 Mantelrohr hergestellt werden. 

Eine hierzu alternative Ausfuhrungsfonn der Erfindung 
sieht vor, beispielsweise die Induktionsspulen wenigstens 
teilweise so auszugestalten, daB die Stirnseite des Waben- 
korpers so aufgeheizt wird, daB zugleich Verbindungen der 


Schutzgasatmosphare oder im Vakuum statt und ist somit 40 Blechfolien zum Mantelrohr hergestellt werden 
insbesondere mit einem recht hohen apparativen Aufwand GemaB einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung 

und cntsprcchenden Kosten verbunden. sind die Induktionsspulen vorzugsweise dcrgestalt ausgcbil- 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein ver- det, daB im wesentlichen die gesamte Stirnseite der Trager- 

bessertes, insbesondere deutlich verkiirztes, Verfahren zur matrix des Wabenkorpers, insbesondere gleichmaBig, auf- 

stirnseitigen fiigetechnischen Verbindung einer in einem 45 heizbar ist. Dieses Ziel kann beispielsweise auch dadurch 


Mantelrohr angeordneten aus zumindest teilweise struktu- 
rierten Blechfolien geschichteten und/oder gewickelten Tra- 
germatrix eines .Wabenkorpers, insbesondere Katalysator- 
tragerkorpers, anzugeben. Eine weitere Aufgabe ist, eine 
Vorrichtung, insbesondere zur Durchfuhrung des Verfah- 
rens, bereitzustellen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merk- 
nialen gemaB Ansprueh 1 sowie durch eine Vorrichtung mit 
den Merkmalen gemaB Ansprueh 10 gelost. ZweckmaBige 


50 


erreicht und/oder unterstutzt werden, daB der Flacheninduk- 
tor und/oder der Wabenkorper relativ zueinander bewegt, 
insbesondere gedreht, werden. 

• Alternativ oder kumulariv hierzu kann auch der Flache- 
ninduktor entsprechend ausgebildet sein, vorzugsweise mit 
segmentierten Induktionsspulen oder als sogenannter 
Schneckeninduktor. 

Versuche haben gezeigt, daB die Induktionsspulen einer 
erfindungsgemaBen Vorrichtung nicht mit einer hohen 


Weiterbildungen sind in den jeweils abhangigen Anspru- 55 Wechselspannungsfrequenz von etwa 3 MHz betrieben wer- 


chen angegeben 

Die vorliegende Erfindung zur stirnseitigen fiigetechni- 
schen Verbindung einer in einem Mantelrohr angeordneten 
aus zumindest teilweise sLmkiurierLen Blechfolien geschich- 
teten und/oder gewickelten Tragermatrix eines Wabenkor- 
pers, insbesondere Katalysatortragerkorper, macht insbe- 
sondere von dem Gedanken Gebrauch, wenigstens eine 
Stirnseite des Wabenkorpers mit Hilfc eines Induktionsspu- 
len umfassenden Flacheninduktors, dessen Induktionsspu- 


den mtisscn, wic dies nacht thcorctischen Betracht.ungcn cr- 
wartet werden konnte, sondern daB in einer bevorzugten 
Ausfuhrung schon eine deutlich geringere Wechselspan- 
nungsfrequenz von etwa 130 bis 170 kHz, insbesondere 
60 etwa 140 bis 160 kHz, vorzugsweise etwa 150 kHz aus- 
reicht, geniigend Energie in die Blechfolien einzubringen, 
mittels der die beispielsweise nachstehend bezeichneten fii- 
getechnischen Verbindung herstellbar sind. 

Die vorliegende Erfindung eignet sich insbesondere fur 


len entsprechend angeordnet. sind, wenigstens teilweise so 65 fugetechnische Verbindungen wie Loten oder Sintem und 

aufzuheizen, daB wenigstens stellenweise, insbesondere kann in vorteilhafter Weise im laufenden Herstellungspro- 

fleckenweise, Verbindungen der Blechfolien untereinander zeB von Katalysatortragerkorpern angewandt werden ohne 

hergestellt werden. daB die kurzen 'laktzeiten fur die iibrigen Herstellungs- 
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schrittc fur den Verbindungsvorgang ubcrschrittcn werden. 

SchlieBlich sei noch erwahnt, daB nicht nur die zuvor be- 
schriebenen Merkmale untereinander, sondern auch mil be- 
kannten fugetechnischen Verbindungstechniken kombinier- 
bar sind. Insbesondere lassen sich die Vorteile der vorlie- 
gende Erfindung mil den Vorteilen der Hersteilung von Ka- 
talysatortragerkorpem unter einer Schutzgasatmosphare 
Oder einer anderen definierten Atmosphare zur Oberflachen- 
behandlung verbinden, indem der Wabenkorper wahrend 
des Verbindungsvorganges ganz oder teilweise unter 
Schutzgas gehalten wird. 

Weitere Vorteile, Merkniale und Anwendungsmoglich- 
keiten der vorliegenden Erfindung werden nun anhand eines 
Ausfuhrungsbeispieles eines Katalysatortragerkdrpers mit 
gegensinnig vcrschlungcncn Metallblcchfolicn, auf welches 
die Erfindung jedoch nicht beschrankt ist, und unter Bezug- 
nahme auf die Zeichnungen detailliert eriautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen durch gegensinnige Verschlingung herge- 
steliten Katalysatortragerkorper in perspektivischer An- 
sicht; 

Fig. 2 den Katalysatortragerkorper nach Fig. 1 mil einem 
Flacheninduktor in der Seitenansicht; und 

Fig. 3 den Flacheninduktor nach Fig. 2 in der Vorderan- 
sicht. 

In Fig. 1 zeigt schematisch eine aus abwechselnden La- 
gen glatten 1 und strukturierten, beispielsweise ge well ten 2 
Blechfolien geschichtete und gewickelte, im Ausfuhrungs- 
beispiel urn zwei Fixpunkte5, 6 gegensinnig verschlungene, 
Tragermatrix 3 eines Wabenkorpers 4, insbesondere eines 
Katalysatortragerkorpers. So verschlungene, in einem Man- 
telrohr 7 angeordnete Blechfolien 1, 2 sind Lediglich in 
schmalen Verbindungsbereichen 9, beispielsweise stirnsei- 
tig, fiigetechnisch untereinander und ggf. mit dem Mantel- 
rohr 7 zu verbinden, sollen bei thermischer Beiastung fiir 
Mantelrohr 7 und Tragermatrix 3 weitgehend ungehinderte 
Dehnungsmoglichkeiten bestehen sollen. Die Verbindung 
der Blechfolien 1, 2 mit dem Mantelrohr 7 kann aber auch in 
einem separaten, beispielsweise auf den Wabenkorper 4 be- 
zogen mittig angeordneten schmalen Verbindungsbereich 
10 erfolgen, wodurch fiir Tragermatrix 3 und Mantelrohr 7 
cin vcrbcssertes ungchindcrtes Dehnen fiir die zucrst mit 
heiBem Abgas beaufschlagte Stirnseite 11 des Wabenkor- 
pers 4 ermoglicht ist. Zur Verbesserung der dortigen Stabili- 
ty konnen. die einzelnen Blechfolien 1, 2 nicht nur mit dem 
Mantelrohr 7, sondern in einem vorzugsweise ringformigen 
Randzonenbereich 8 noch zusatzlich. untereinander fiige- 
technisch verbunden sein. Auf diese Weise entsteht ein sta- 
biles Gefuge auch dann, wenn einzelne Lagen auf grund von 
Langenabweichungen das Mantelrohr 7 nicht beruhren soil- 
ten. Grundsatzlich kann das nach dem Ausfuhrungsbeispiel 
kreiszylindrisch ausgebildete Mantelrohr auch eine andere 
Form aufweisen, insbesondere ovalzylindrisch ausgebildet 
sein, und/oder aus mehreren Segmenten bestehen. 

Die fugetechnischc Verbindung an der Stirnseite 11 der 
im Mantelrohr 7 angeordneten aus zumindest teilweise 
strukturierten Blechfolien 1, 2 geschichteten und/oder ge- 
wickelten Tragermatrix 3 des Wabenkorpers 4, insbesondere 
Katalysatortragerkorper, erfolgl, wie in den Fig. 2 und 3 
schematisch dargestellt, erfindungsgemaB mit HiLfe eines 
Induktionsspulen 12 umfassenden Flacheninduktors 13, 
dessen Induktionsspulen 12 entsprechend angeordnet die 
Stirnseite 11 des Wabenkorpers 4 wenigstens teilweise so 
aufheizt. daB wenigstens stellenweise 14, insbesondere flek- 
kenweise 15, Verbindungen der Blechfolien 1, 2 untereinan- 
der hergestellt werden. 

Um ein moglichst breites Anwendungsspektrum der Er- 
findung, insbesondere die Hersteilung unterschierilichsler 


Katalysatortragerkorpcr sichcrzustellen, sind die Vcrbin- 
dungsstellen 14 an der Stirnseite 11 des Wabenkorpers 4 
vorzugsweise brtlich gezielt herstellbar. Bevorzugt weist 
jede Verbindungsslelle 14 vorzugsweise eine Fleckenform, 
5 also eine fiachige Erstreckung, auf. Solche Verbindungsfiek- 
ken 15 sind vorzugsweise hinsichtlich ihrer stimseitigen Er- 
streckung variabel herstellbar. Hierzu wird ein Flachenin- 
duktor 13 vorgeschlagen, welcher in vorteilhafter Weise 
hinsichtlich der Erzeugung von Verbindungsstellen 14 und/ 

to oder Verbindungsfiecken 15, also hinsichtlich seiner Wirk- 
bereiche 14, 15 variierbar ist. Dies laBt sich beispielsweise 
mittels in Fig. 3 schematisch dargestellten weiteren Indukti- 
onsspulensegmenten 12a, 12b, 12c erreicrjen, welche je 
nach gewiinschter GroBe des herzustellenden Verbindungs- 

15 flcckens 15 hinzuschaltbar sind. Bcsonders vortcilhaft ist, 
wenn der Flacheninduktor insgesamt segmentformig aufge- 
baut ist, um Verbindungen an beliebiger stirnseitiger Stelle 
des Wabenkorpers und mit beliebiger Flachenerstreckung 
herstellen zu konnen. 

20 Die Induktionsspulen 12 des Flacheninduktors 13 nach 
dem Ausfuhrungsbeispiel sind vorzugsweise so ausgestaltet, 
daB die Stirnseite 11 des Wabenkorpers 4 so aufgeheizt wird, 
daB die Blechfolien 1, 2 nicht mit dem Mantelrohr 7 verbun- 
den werden, also ohne daB Verbindungen der Blechfolien 1, 

25 2 zum Mantelrohr 7 hergestellt werden. Dies erlaubt in vor- 
teilhafter Weise die fugetechnische Verbindung der Enden 
der Blechfolien 1, 2 an einer anderer Stelle mit dem Mantel- 
rohr 7 als an der Stirnseite 11 des Wabenkorpers" 4, insbeson- 
dere in einem mittleren Verbindungsbereich 10 des Waben- 

30 korpers 4 mit dem Vorteil ungestorterer Dehnungsmoglich- 
keiten, wobei die Verbindung der Enden der Blechfolien 1, 2 
mit dem Mantelrohr 7 insbesondere wiederum mit indukti- 
ven Mitteln oder auf andere Weise erfolgen kann. 

Sollen die Enden der Blechfolien doch stirnseitig mit dem 

35 Mantelrohr verbunden werden, so konnen bei wenigstens 
teilweiser entsprechender Ausgestaltung der Induktionsspu- 
len des Flacheninduktors die Stirnseite des Wabenkorpers so 
aufgeheizt werden, daB zugleich Verbindungen der Blechfo- 
lien zum Mantelrohr herstellbar sind. Bevorzugt sind Fla- 

40 cheninduktoren, die am Rand wenigstens teilweise Indukti- 
onsspulen mit einer hoheren Wechseispannungsfrequenz als 
im ubrigen Bercich aufweisen. 

Insbesondere bei Wabenkorpern 4 mit getrennten Verbin- 
dungsbereichen 9 und 10 wird zur Verbesserung der stimsei- 

45 tigen Stabilitat der Tragermatrix 3 des Wabenkorpers 4 vor- 
geschlagen, die Induktionsspulen 12 vorzugsweise derge- 
stalt auszubilden, daB im wesentlichen die gesamte. Stirn- 
seite 11 der Tragermatrix 3 des Wabenkorpers 4, insbeson- 
dere gleichmaBig, aufheizbar ist. Dieses Ziel kann beispiels- 

50 weise auch dadurch erreicht und/oder unterstiitzt werden, 
daB der Flacheninduktor 13 und/oder der Wabenkorper 4 re- 
lativ zueinander bewegt, insbesondere gedreht, werden, was 
in Fig. 2 durch Pfeile symbolisiert ist. 

Alternativ oder kumulativ hierzu kann auch der Flache- 

55 ninduktor entsprechend ausgebildet sein, neben dem schon 
crwahntcn segmcntfonnigen Aufbau der Induktionsspulen 
beispielsweise als Schneckeninduktor. 

Versiiche haben gezeigt, daB-die Induktionsspulen 12 ei- 
ner erfindungsgemaBen Vorrichtung nicht mit einer hohen 

60 Wechseispannungsfrequenz von etwa 3 MHz betrieben wer- 
den miissen, so wie daB beispielsweise bei bekannten induk- 
tiv betriebenen Vorrichtungen zur fiigetechnischen Verbin- 
dung der Enden von Blechfolien mil. einem Mantelrohr der 
Fall ist, sondern daB in vorteilhafter Weise schon eine deut- 

65 Hch gcringere Wechseispannungsfrequenz von etwa 130 bis 
170 kHz, insbesondere etwa. 140 bis 160 kHz, vorzugsweise 
etwa 150 kHz ausreicht, genugend Energie in die Blechfo- 
lien 1, 2 bzw. die Tragermatrix 3 einzubringen, mittels der 
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die gcwiinschten Verbindungsstellen 14 bzw. Verbindungs- 
flecken 15 herstellbar sind. 

SchlieBlich sei noch darauf hinge wiesen, daB anders als in 
Fig. 2 schematised dargesLellt, der Flaeheninduklor 13 in 
Wirklichkeit nicht so weit von der Stirnseite 11 des Waben- 5 
korpers 4, sondern vielmehr unmittelbar zu dieser benach- 
bart angeordoet ist. Wie in Fig. 2 schematise!! angedeutet 
konnen der Wabenkorper 4 oder die ganze Vorrichtung auch 
in einem Gehause 16 angeordnet sein, so daB eine Schutz- 
gasatmosphare wahrend des Aufheizens hergestellt werden to 
kann. 

Die vorliegende Erfindung eignet sich insbesondere fur 
ftjgetechnische Verbindungen wie Loten oder S intern und : ■ 
kann in vorteilhafter Weise im laufenden Herstellungspro- 
zcB von Katalysatortragcrkorpern angewandt werden. 15 

Bezugszeichenliste 

1 glatte Blechfolie 

2 strukturierte Blechfolie 20 

3 Tragermatrix 

4 Wabenkorper 

5 Fixpunkt 

6 Fixpunkt 

7 Mantelrohr 25 

8 Randzonenbereich 

9 Verbindungsbereich 
lO.Verbindungsbereich 

11 Stirnseite des Waben korpers 4 

12 Induktionsspule 30 
12a, b, c Induktionsspulensegmente 

13 Flaeheninduklor 

14 Verbindungsstelle 

15 Verbindungsfleck 

16 Gehause (fur Schutzgas) 35 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur stirnseiligen fugelechnischen Verbin- 
dung einer in einem Mantelrohr (7) angeordneten aus 40 
zumindest teilweise strukturierten Blechfolien (1, 2) 
geschichteten und/oder gcwickcltcn Tragermatrix (3) 
eines Wabenkorpers (4), insbesondere Katalysatortra- 
gerkorper, bei dem wenigstens eine Stirnseite (11) des 
Wabenkorpers (4). mit Hilfe eines Induktionsspulen 45 
(12) umfassenden Flacheninduktors (13) wenigstens 
teilweise so aufgeheizt wird, daB wenigstens stellen- 
weise (14), insbesondere Fi^ckenweise (15), Verbin- 
dungen der Blechfolien (I, 2) untereinander hergestellt 
werden. , 50 

2. Verfahren -nach Anspruch 1, bei dem die Verbin- 
dungsstellen (14) an der Stirnseite (11) des Wabenkor- 
pers (4) ortlich geziell und/oder hinsichtlich ihrer flek- 
kenweisen (15) Erstreckung variabel hergestellt wer- 
den. 55 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die 
Stirnseite (11) des Wabenkorpers (4) raumlich so auf- 
geheizt wird, daB Verbindungen der Blechfolien (1, 2) 
zum Mantelrohr (7) vermieden werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die 60 
Stirnseite (11) des Wabenkorpers (4) so aufgeheizt 
wird, daB zugleich Verbindungen der Blechfolien (1, 2) 
zum Mantelrohr (7) hergestellt werden. 

5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, 
bei dem im wesentlichen die gesamte Stirnseite (11) 65 
der Tragermatrix (3) des Wabenkorpers (4), vorzugs- 
weise etwa gleichmaBig. aufgeheizt. wird. 

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, 


bei dem der Flachcninduktor (13) und/oder der Waben- 
korper (4) relaliv zueinander bewegt, insbesondere ge- 
dreht, werden. 

7. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, 
bei dem die Induktionsspulen (12) mit einer Wechsel- 
spannung, deren Frequenz etwa 130 bis 170 kHz, ins- 
besondere etwa 140 bis 160 kHz, vorzugsweise etwa 
150 kHz betragt, betrieben werden. 

8. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, 
bei dem die fugetechnische Verbindung durch Loten, 
Sinlern oder dergleichen hergestellt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest die zu er- 
hitzenden Bereiche des Wabenkorpers wahrend des 
Herstellens der fugelechnischen Verbindung unter 
Schutzgas gebalten werden, 

10. Vorrichtung, insbesondere zur Durchfuhrung des 
Verfahrens zur stirnseiligen fiigetechnischen Verbin- 
dung einer in einem Mantelrohr (7) angeordneten aus 
zumindest teilweise strukturierten Blechfolien (1, 2) 
geschichteten und/oder gewickelten Tragermatrix (3) 
eines Wabenkorpers (4), beispielsweise Katalysatortra- 
gerkorpers, nach einem der vorherigen Anspriiche, we- 
nigstens mit einem Induktionsspulen (12) umfassenden 
Flaeheninduklor (13), dessen Induktionsspulen (12) so 
angeordnet sind, daB wenigstens eine Stirnseite (11) 
des Wabenkorper (4) wenigstens teilweise so aufheiz- 
bar ist, daB wenigstens stellenweise, insbesondere flek- 
kenweise, Verbindungen der Blechfolien (1, 2) unter- 
einander herstellbar sind. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Flaeheninduklor (13) hinsichtlich sei- 
ner Wirkbereiche (14, 15) einstellbar ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vorrichtung so ausgestaltet ist, 
daB die Stirnseite (11) des Wabenkorpers (4) aufheiz- 
bar ist, ohne daB Verbindungen der Blechfolien (1, 2) 
zum Mantelrohr (7) hergestellt werden. 

■ 13. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vorrichtung so ausgestaltet ist, 
daB die Stirnseite (11) des Wabenkorpers (4) aufheiz- 
bar ist und zugleich Verbindungen der Blechfolien (1, 
2) zum Mantelrohr (7) hergestellt werden. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Induktionsspulen (12) 
dergestalt sind, daB im wesentlichen die gesamte Stirn- 
seite (11) der Tragermatrix (3) des Wabenkorpers (4), 
vorzugsweise gleichmaBig, aufheizbar ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Flacheninduktor (13) 
und/oder der Wabenkorper (4) relativ zueinander be- 
wegbar, insbesondere drehbar, angeordnet sind. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Induktionsspulen (12) 
mit einer Wechselspannung, deren Frequenz etwa 130 
bis 170 kHz, insbesondere etwa 140 bis 160 kHz, vor- 
zugsweise etwa 150 kHz betragt, betreibbar sind. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung so ausge- 
staltet ist daB geeignete Temperaturen fiir die fugetech- 
nische Verbindung durch Loten oder Sintern in der 
Stirnseite des Wabenkorpers (4) erreichbar sind. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung Mittel 
(16) aufweist, insbesondere ein elektrisch nicht leiten- 
des Gehause, durch welche der Wabenkorper (4) ganz 
oder teilweise wahrend des Herstellens der fiigetechni- 
schen Verbindung unter Schutzgas gehalten werden 
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